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The invention relates to a flat strip lamella for reinforcing weight-carrying or weight-transferring building 
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fibres be subjected to a liquid or pasty thermosetting plastic, in order to stabilise the bent-over condition. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(54) Flachband-Lamelle zur Verstarkung von Bauteilen sowie Verfahren zu deren Herstellung 

@ Die Erfindung betrifft eine Flachband-Lamelle zur Ver- 
starkung von lastaufnehmenden oder lastubertragenden 

Bauteilen. Sie weist eine Verbundstruktur aus einer Viel- 

zahl von parallel zueinander ausgerichteten biegsamen 

oder biegeschlaffen Tragfasern (26) und einer die Tragfa- 

sern schubfest miteinander verbindenden Bindemittel- 

matrix (28) auf und ist mittels eines Klebers (16) breitsei- 

tig an der Oberflache des zu verstarkenden Bauteils (12) 

befestigbar. Um die durch die BindemitTel matrix steifela- 

stisch ausgebildete Flachband-Lamelle auch uber Eckkan- 

ten eines Bauteils (12) biegen zu konnen, wird gernaft der 

Erfindung vorgeschlagen, daft die Bindemittel matrix (28) 

in mindestens einem Zwischenbereich (30) unter Freile- 

gung der Tragfasern (26) entfernt wird und daft die freige- 
3 legten Tragfasern zur Stabilisierung des abgebogenen 
a Zustands mit einem flussigen oder pastosen, aushartba- 
» ren Kunststoff beaufschlagt werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bctrifft eine Flachband-Lamelle zur Ver- 
starkung von lastaufnehmenden oder lastubertragenden 
Bauteilen, die eine Verbundstruktur aus einer Vielzahl von 
parallel zueinander ausgerichteten biegsamen oder biege- 
schlaffen Tragfasern und einer die Tragfasem schubfest rnit- 
einander verbindenden Bindemittel matrix aufweist, und die 
mittels eines Klebers breitseitig an der Oberflache des zu 
verstarkenden Bauteils befestigbar ist. Die Erfindung be- 
trifft ferner ein Verfahren zur Herstellung derartiger Flach- 
band-Lamellen. 

Verstarkungslamellen dieser Art sind beispielsweise be- 
kannt aus der WO 96/21785. Die Verstarkungslamellen wer- 
den dort an langgestreckten und/oder flachigen Bauwerktei- 
Len eingesetzt. Die aus einem steifelastischen Duroplast, 
beispielsweise aus Epoxidharz bestehende Bindemittelma- 
trix laBt keine Biegungen rnit kleinen Biegungsradien zu, so 
daB uber eine Bauteilkante hinweg gefuhrte, bugelartige 
Verstarkungen hiermit bisher nicht moglich waren. Bugel- 
formige Bewehrungen werden beispielsweise benotigt, um 
bei Stahlbetonbalken und Stahlbetonplattenbalken den Zu- 
sammenhang zwischen der Druck- und Zugzone zu sichern 
und Schub- und Querrisse zu vermeiden. 

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, eine Flachband-Lainelle zu entwickeln, die eine 
kantenubergreifende Verstarkung von Bauteilen ermoglicht. 
Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht in der Entwick- 
lung von Verfahren zur Herstellung derartiger Flachband- 
Lainellen. 

Zur Losung dieser Aufgabe werden die in den Patentan- 
spruchen 1,4, 11, 12, 13 angegebenen Merkmalskombina- 
t.ionen vorgeschlagen. Vorteilhafte Ausgestaltungen und 
Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den abhan- 
gigen Anspriichen. 

GemaB einer ersten Erfindungsvariantc wird eine vorge- 
fe'rtigte Winkellainelle vorgeschlagen, die zwci im Bereich 
einer quer zur Langserstreckung der Tragfasern verlaufen- 
den Querkante einstuckig initeinander verbundene, einen 
definierten Winkel von 30° bis 150° initeinander einschlie- 
Bende Lamellenschenkel aufweist. Da die zu verstarkenden 
Bauteilkanten uberwiegend rechtwinklig ausgebildet sind, 
schlieBen die Lamellenschenkel einen Winkel von 90° init- 
einander ein. Um iiber die Querkante hinweg Zugkrafte 
ohne Bruchgefahr iibertragen zu konnen, wird die Quer- 
kante zwischen den Lamellenschenkeln, zweckmaBig mil 
einem Kriimmungsradius von 5 bis 50 mm, vorzugsweise 
15 bis 30 mm, gekrumrnt ausgebildet. 

Fur die Herstellung derartiger Winkellamellen gibt es ver- 
schiedene Moglichkeiten. Besonders vorteilhaft hat es sich 
erwiesen, wenn die eine durchgehende Bindemittelmatrix 
aufweisende, zunachst langgestreckte Flachband-Lamelle 
zumindest in einem Zwischen bereich bei einer oberhalb des 
Glasuinwandlungspunkts liegenden Temperat.ur, beispiels- 
weise bei einer Temperat.ur von 300°C bis 600°C, unter Bil- 
dung zweier iiber eine Querkante initeinander verbundener, 
einen Winkel initeinander einschlieBender Lamellenschen- 
kel einer Biegepressung ausgesetzl und anschlieBend unter 
zeitweiliger Aufrechterhaltung der PreBkraft auf die niedri- 
gere Gebrauchstemperatur abgekiihlt wird. 

Eine weitere erfindungsgemaRe Verfahrensweise zur Her- 
stellung der Winkellamellen besteht darin, daB ein aus Trag- 
fasem bestehender Faserstrang auf einen Stiitzkorper mit 
vorzugsweise quadratischem oder rechteckigein UniriB spi- 
ralig aufgewickelt und an dieseni im aufgewickelten Zu- 
stand fixiert wird, daB der auf'gevvickclte Faserstrang unter 
Bildung der Bindemittel matrix mit einem ttiissigen Kunst- 
harz getrankt. wird, daB das Kunstharz unter Bildung einer 



vorzugsweise als Vierkantrohr ausgebildeten Verbundmate- 
rialrohres ausgehartet wird, und daB das Verbundmaterial- 
rohr gegebenenfalls nach Entfemen des Stiitzkorpers unter 
Bildung der Winkellamellen mit iiber Eck in Richtung ihrer 

5 Langserstreckung verlaufenden Tragfasern mehrfach quer 
und langs aufgetxennt wird. 

Eine dritte erfindungsgemaBe Verfahren svariante zur 
Herstellung der Winkellamellen besteht darin, daB daB ein 
Strang oder ein Gewebe aus Tragfasern in eine GieBform 

10 mit im Querschnitt winkelformiger Kavitat iiber Eck einge- 
legt wird, daB in die Kavitat flussiges Bindemittelharz unter 
Tranken der Tragfasem eingespritzt oder eingegossen wird, 
daB das Bindemittelharz vorzugsweise unter Einwirkung 
von Druck und Warme ausgehartet wird und daB anschLie- 

15 Bend die dabei gebildeten fertigen Winkellamellen aus der 
GieBform entnornmen werden. 

Die erfindungsgemaBen Winkellamellen konnen zur 
Schub verstarkung, Zugverstarkung oder Knicksicherung 
von Stahlbetontragern, -stiitzen oder -balken verwendet 

20 werden, wobei die beiden gegeneinander abgewinkelten 
Schenkel Uber eine Bauteilkante hinweg an zwei, einen ent- 
sprechenden Winkel miteinander einschlieBenden Bauteil- 
flachen mittels einer Klebstoffschicht aufgeklebt werden, 
Zur Verlangerung der Verstarkungslamelle kann an minde- 

25 stens einem der beiden Lamellenschenkel eine zweite, mit 
der betreffenden Bauteilflache zu verbindende Flachband- 
Lamelle mittels einer Kleberschicht uberlappend angeklebt 
werden. Darnit konnen auch mehrere Rachband-Lamellen 
an ihren freien Schenkelenden unter Bildung eines das Bau- 

30 teil umfassenden geschlossenen Lamellenrings uberlappend 
miteinander und mit den Bauteilflachen verklebt werden. 

Damit auch eine vorgefertigte, langgestreckte Flachband- 
Lamelle iiber Bauteilkanten gefuhrt werden kann, wird ge- 
maB einer alternativen Ausgestaltung der Erfindung vorge- 

35 schlagen, die Bindemittelmatrix in rnindestens einem Zwi- 
schenbereich unter Freilegung der Tragfasern zu entfemen. 
Die freigelegten Tragfasern konnen iiber eine vorzugsweise 
abgerundete Festkorper- oder Bauteilkante gebogen und in 
diesem Zustand im Bereich der freigelegten Tragfasern mil 

40 einem fliissigen oder pastosen, aushartbaren Kunststoff be- 
aufschlagt werden. Der aushartende Kunststoff stabilisiert 
die freigelegten Tragfasem in ihrem iiber die Kante geboge- 
nen Zustand. 

Die Tragfasem sind zweckmaBig als Kohlenstoffasem 

45 ausgebildet, die sich durch einen hohen Elastizitatsmodui 
auszeichnen. Die Tragfasern konnen aber auch Aramitfa- 
sern, Glasfasem, Polypropylenfasem und dergleichen ent- 
halten oder aus diesen bestehen. 

Die Bindemittelmatrix und der nachtraglich auf die frei- 

50 gelegten Tragfasem aufgebrachte Kunststoff besteht zweck- 
maBig aus einem Duroplast, beispielsweise aus Epoxidharz, 
Polyurethanharz, Acrylharz: oder Polyestherharz. 

Zur Herstellung der Flachband-Lamellen mit biegsaniern 
Zwischenbereich wird die zunachst eine durchgehende Bin- 

55 demit telmatrix aufweisende Lamelle in rnindestens einem 
definierten Zwischenbereich auf Zersetzungstemperatur des 
Bindeniit.tels erhitzt und dabei die Bindemittelmatrix unter 
Freilegung der Tragfasem entfernt. Bei Verwendung von 
Epoxidharz als Bindemittel wird die Flachband-Lamelle in 

60 dem Zwischenbereich auf Temperaturen zwischen 300°C 
und 750°G erhitzt. Sodann wird die Flachband-Lamelle im 
Zwischenbereich um eine Festkorperkante oder eine Bau- 
teilkante gebogen und.zuvor oder danach mit dem aushart- 
baren, vorzugsweise aus Epoxidharz besiehenden Kunst- 

65 stoff getrankt. 

Die erfindungsgemaBen Flachband-Lamellen konnen zur 
Schubverstarkung, Zugverstarkung oder Knicksicherung 
von Stahlbetontragern, -stiitzen oder -balken verwendet 
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werden, bei denen die Flachband-Lainellen mit ihren von 
der Bindemittelmatrix befreiten Zwischenbereichen urn die 
Kanten der betreffenden Bauteile gebogen und in ihrem Bie- 
gezustand mit einem aushartbaren Kunststoff beaufschlagt 
werden. Wenn der Krummungsradius der Kanten zu klein 
ist, konnen die Bauteile an ihren Kanten mit eineni den 
Krummungsradius vergroBernden Abrundungsteil bestiickt 
werden, bevor die Flachband-Lamelle angebracht wird. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der in der Zeich- 
nung in schematischer Weise dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiele naher erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 a und b cine Draufsicht und eine Seitenansicht einer 
Verstarkungslarnelle mit bindemittelfreiem, biegsamem 
Zwischenbereich; 

Fig. 2 einen Schnitt durch einen Stahlbeton-Plattenbalken 
mit bugelformig gebogener Verstarkungslarnelle; 

Fig. 3 einen Ausschnitt aus Fig. 2; 

Fig. 4 einen Ausschnitt aus eineni Bauteil mit scharfkan- 
tiger Ecke und aufgesetztem Abrundungsteil in einer 
Schnittdarstellung entsprechend Fig. 3; 

Fig. 5 eine als Winkellamelle ausgebildete Flachband-La- 
melle in schaubildlicher Darstellung; 

Fig. 6a bis c ein Schema zur Erlauterung eines Verfahrens 
fur die Herstellung von Winkellamellen gemafi Fig. 5; 

Fig. 7a bis c drei Schnittdarstellungen entsprechend Fig. 25 
2 zur Veranschaulichung der Anwendung der Winkellamel- 
len gemaB Fig. 5 bei der Verstarkung von Bauteilen. 

Die in Fig. 1 a und b dargesteUte Flachband-Lamelle 10 ist 
zur nachtraglichen Verstarkung von Bauteilen 12, wie Stahl- 
betonkonstruktionen und Mauerwerk bestiinmt. Sie ist mit 30 
ihrer einen Breitseite 14 mil Hilfe eines vorzugsweise aus 
Epoxidharz best.ehenden Klebers 16 an der Oberflache des 
Bauteils 12 befestigt und zusatzlich mit. ihren freien Enden 
18 in Ausnehmungen 20 des Bauteils 12 mit Hilfe von Kle- 
ber oder Mortel verankert. 35 

Das Bauteil 12 nach Fig. 2 und 3 ist bei spiel haft als Plat- 
tenbalken aus Stahlbeton ausgebildet, bei welchem die Da- 
nielle 10 sich bugelart.ig liber den Steg 22 des Bauteils 12 er- 
streckt. und dabei tiber die Eckkanten 24 des Stegs 22 gebo- 
gen ist. 40 

Die Flachband-Lamelle best.eht aus einer Verbundstruktur 
aus einer Vielzahl von parallel zueinander ausgerichteten 
biegsamen oder biegeschlaffen Tragfasern 26 aus Kohlen- 
stoff und aus einer die Tragfasern schubfest miteinander 
verbindenden Bindemittelmatrix 28 aus Epoxidharz. Die 45 
Bindemittelmatrix 28 sorgt dafiir, daB die Flachband-La- 
melle relativ steif ist und daher grundsatzlich nicht uber die 
Eckkanten 24 gebogen werden kann. Um die Lamelle 10 
dennoch uber die Eckkanten 24 biegen zu konnen, wird in 
eineni Zwischenbereich 30 die Bindemittelmatrix 28 unter 50 
der Einwirkung einer Tempcratur von ca. 650°C entfernt, so 
daB die biegsamen oder biegeschlaffen Tragfasern 26 freige- 
legt werden. Auf diese Weise laBt sich die Flachband-La- 
melle im Zwischenbereich 30 Liber die abgerundete Eck- 
kante 24 um 90° biegen und durch Tranken init einem aus- 
hartbaren Kunststoff in der Biegelage stabilisieren. Die 
Tragfasern 26 im Zwischenbereich 30 konnen auch vor der 
Montage mit dem aushartbaren Kunst stoff get ran ki und an- 
schlieBend im noch weichen Zustand des Kunslsloffes liber 
die Eckkante 24 gebogen werden. 

Bei dem in Fig. 4 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist die 
Flachband-Lamelle 10 an eineni Bauteil 12 mit scharfkanli- 
ger Eckkante 24 befestigt. Da der Krummungsradius der 
Flachband-Lamelle in dem Zwischenbereich 30 ein be- 
stitnnit.es Mindeslmatt nicht unterschreiten darf, ist auf die 
Eckkante 24 ein Abrundungsteil 32 heispielsweise aus 
Kunststoff aufgeset/.t, das die Eckkante ubergreift und nach 
auBen hin einen vergroBerten Krummungsradius aufweist. 



»3 065 A 1 Q@ 

4 

Die in Fig. 5 dargesteUte Flachband-Lamelle ist als vor- 
gefertigte Winkellamelle 110 ausgebildet, die ebenfalls zur 
Verstarkung von lastaufnehmenden oder lastubertragenden 
Bauteilen 112 bestimmt ist. Die Winkellamelle 110 weist 
5 zwei im Bereich einer quer zur Langserstreckung der Trag- 
fasern 126 verlaufenden, abgerundeten Querkante 130 ein- 
stiickig miteinander verbundene, einen Winkel von 90° mit- 
einander einschlieBende Lamellenschenkel 134 auf. Der 
Krummungsradius im Bereich der Querkante betragt bei- 
10 spielsweise 5 bis 50 mm. Fur die Herstellung der Winkella- 
mellen 110 gibt es verschiedene Moglichkeiten: 

Eine erste Herstellungsvariante besteht darin, daB eine 
langgestreckte Flachbandlamelle mit durchgehender Binde- 
mittelmatrix in dem die Querkante 130 bildenden Zwischen- 
15 raum bei einer oberhalb des Glasurnwandlungspunktes der 
Bindemittelmatrix liegenden Ternperatur (300 bis 600°C bei 
Epoxidharz) unter Bildung der uber die Querkante 130 mit- 
einander verbundenen, einen Winkel miteinander einschlie- 
Benden Lamellenschenkel 134 einer Biegepressung ausge- 
setzt und anschlieBend unter zeitweiliger Aufrechterhaltung 
der PreBkraft auf Gebrauchstemperatur abgekiihlt wird. 

Eine weitere Herstellungsvariante wird anhand der Fig. 
6a bis c erlautert: Ein Strang aus einer Vielzahl von parallel 
zueinander ausgerichteten Kohlenstoffasern 126 wird auf ei- 
nen Stutzkorper 136 mit quadratischem Querschnitt aufge- 
wickelt und im aufgewickelten Zustand am Stutzkorper 136 
fixiert (Fig. 6a). Sodann wird der aufgewickelte Faserstrang 
unter Bildung einer BindemiUelinatrix mit flussigem Kunst- 
harz getrankt. Nach dem Ausharten des Kunstharzes ent- 
steht ein als Vierkantrohr ausgebildet.es Verbundrnaterial- 
rohr 140, das vom Stutzkorper 36 abgenommen werden 
kann (Fig. 6b). Das Vierkantrohr kann sodann entlang den 
Schnittlinien 142 und 144 so aufgetrennt werden, daB Win- 
kellamellen 110 entstehen (Fig. 6c), bei denen die Tragfa- 
sern 126 im Sinne der Fig. 5 uber die Kanie 130 hinweg in 
Richtung ihrer Langserstreckung verlaufen. 

Wie aus den Fig. 7a bis c zu ersehen ist, konnen die Eck- 
lamellen 110 zur Verstarkung von lastaufnehmenden oder 
lastubertragenden Bauteilen 112 verwendet werden, wobei 
die beiden gegeneinander abgewinkelten Schenkel 134 an 
zwei einen entsprechenden Winkel miteinander einschlie- 
Benden Oberflachen des Bauteils 112 uber deren Eckkanten 
124 hinweg mittels einer nicht dargestellten Klebstoff- 
schicht angeklebt werden. Zur Verlangerung der Verstar- 
kungsstrecke konnen die Schenkelenden miteinander (Fig. 
7a und c) oder mit den Enden langgestreckter Flachbandla- 
mellen 111 verklebt werden. Wie aus Fig. 7c zu ersehen ist. 
kann auf diese Weise auch ein das Bauteil 112 umschlieBen- 
der geschlossener Vers tarkungs ring erzeugt werden." 

Zusammenfassend ist. folgendes festzustellen: Die Erfin- 
dung betrifft eine Flachband-Lamelle. zur Verstarkung von 
lastaufnehmenden oder lastubertragenden Bauteilen. Sie 
weist eine Verbundstruktur aus einer Vielzahl von parallel 
zueinander ausgerichteten biegsamen oder biegeschlatfen 
55 Tragfasern 26 und einer die Tragfasern schubfest miteinan- 
der verbindenden Bindemittelmatrix 28 auf und ist mittels 
eines Klebers 16 breitseitig an der Oberflache des zu verstar- 
kenden Bauteils 12 befestigbar. Um die durch die Bindemit- 
telmatrix steifelastische Flachband-Lamelle auch uber Hck- 
f>o kanten eines Bauteils 12 biegen zu konnen. wird gemaB der 
Erfindung vorgeschlagen, daB die Bindemittelmatrix 28 in 
mindestens einern Zwischenbereich 30 unter I Veilegung der 
Tragfasern 26 entfernt wird und daB die freigelegien 'Tragfa- 
sern zur Stabilisierung des abgebogenen Zustands mit einem 
65 Mussigen oder paslosen, aushartbaren Kunststoff beauf- 
schlagt werden. 
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Patentanspruche 

1 . Flachband-Lamelle zur Verstarkung von lastaufneh- 
menden oder lastiibertragenden Bauteilen, die eine 
Verbundstruktur aus einer Vielzahl von parallel zuein- 5 
ander ausgerichteten, biegsamen oder biegeschlaffen 
Tragfasern (26, 126) und einer die Tragfasern schubfest 
miteinander verbindenden Bindemittelmatrix (28) auf- 
weist, und die rnittels eines Klebers (16, 116) breitsei- 
tig an der Oberflache des zu verstarkenden Bauteils 10 
(12, 112) befestigbar ist, gekennzeichnet durch eine 
vorgefertigte Winkellarnelle (110), die zwei im Bereich 
einer quer zur Langserstreckung der Tragfasern (126) 
verlaufenden Querkante (130) einstiickig miteinander 
verbundene, einen definierten Winkel von 30° bis 150° 15 
miteinander einschlieBende Lamellenschenkel (134) 
aufweist. 

2. Flachband-Lamelle nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Lamellenschenkel einen Winkel 
von 90° miteinander einschlieBen. 20 

3. Flachband-Lamelle nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Querkante (130) zwi- 
schen den Lamellenschenkeln (134) einen Krum- 
mungsradius von 5 bis 50 mm, vorzugsweise von 15 
bis 30 mm aufweist. ^5 

4. Flachband-Lamelle zur Verstarkung von lastaufneh- 
menden oder lastiibertragenden Bauteilen, die aus eine 
Verbundstruktur aus einer Vielzahl von parallel zuein- 
ander ausgerichteten, biegsamen oder biegeschlaffen 
Tragfasern (26) und einer die Tragfasern schubfest mit- 30 
einander verbindenden Bindemittelmatrix (28) auf- 
weist, und die rnittels eines Klebers (16) breitseitig an 
der Oberflache des zu verstarkenden Bauteils (12) be- 
festigbar ist, dadurch gekennzeichnet, dafi die Binde- 
mittelmatrix (28) in mindestens eineni Zwischenbe- 35 
reich (30) unter Freilegung der Tragfasern (26) cntfernt 
ist. 

5. Flachband-Lamelle nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die freigel eg ten Tragfasern (26) liber 
eine vorzugsweise abgerundete Festkorper- oder Bau- 40 
teilkante (24) biegbar und in diesem Zustand mit einem 
flussigen oder pastosen, aushartbaren KunststofT beauf- 
schlagbar sind. 

6. Flachband-Lamelle nach einem der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragfasern Kohlen- 45 
stoffasern ent.halten oder als solche ausgebildet sind. 

7. Flachband-Lamelle nach einem der Anspruche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, dafi die Tragfasern Ar- 
amidfasern, Glasfasem oder Polypropylenfasern ent- 
halten oder als solche ausgebildet sind. 50 

8. Flachband-Lamelle nach einem der Anspruche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, daB die Bindemittelmatrix, 
der Kleber und der aushartbare KunststofT aus einem 
Reaktionsharz bestehen. 

9. Flachband-Lamelle nach einem der Anspruche 1 bis 55 

8, dadurch gekennzeichnet, daB die Bindemittelmatrix, 
der Kleber und der aushartbare KunststofT aus Epoxid- 
harz. Polyurethan, Acrylharz oder Poly esterharz beste- 
hen. 

10. Flachband-Lamelle nach einem der Anspruche 4 fit) 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Bindemittelma- 
trix (28) aus clem Zwischenbereich (30) unter der Bin- 
wirkung einer erhohten Ternperatur ausgedampft ist. 

1 1 . Verfahren zur Herstellung von Winkel lame lien 
nach eineni der Anspruche 1 bis 3, 6 bis 9, dadurch ge- 65 
kennzcichnet. daB eine t'anggestreckte Flachbandla- 
melle mil durchgehender Bindemittelmatrix zumindest 

in einem Zwischenbereich bei einer Teinperatur von 
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300 bis 650°C unter Bildung zweier uber eine Quer- 
kante (130) miteinander verbundener, einen Winkel 
miteinander einschlieBender Lamellenschenkel (134) 
einer Biegepressung ausgesetzt und anschlieBend unter 
zeitweiliger Aufrechterhaltung der PreBkraft auf Ge- 
brauchstemperatur abgekiihlt wird. 

12. Verfahren zur Herstellung von Winkellamellen 
nach einem der Anspruche 1 bis 3, 6 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein aus Tragfasern (126) bestehen- 
der Faserstrang auf einen Stutzkbrper (136) mit vor- 
zugsweise quadratischem oder rechteckigem, gegebe- 
nenfalls abgerundete Eckkanten aufweisenden UrnriB 
spiralig aufgewickelt und an diesem im aufgewickelten 
Zustand fixiert wird, daB der aufgewickelte Faserstrang 
unter Bildung der Bindemittelmatrix mit einem flussi- 
gen Kunstharz getrankt wird, daB das Kunstharz unter 
Bildung eines vorzugsweise als Vierkantrohr ausgebil- 
deten Verbundmaterialrohrs (140) ausgehartet wird, 
und daB das Verbundmaterialrohr (140) unter Bildung 
von Winkellamellen (110) mit uberEck in Richtung ih- 
rer Langserstreckung verlaufenden Tragfasern (126) 
vorzugsweise mehrfach quer und- langs aufgetxennt 
wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verbundmaterialrohr (140) vor dem 
Auftrennen vom Stutzkorper (136) abgenommen wird. 

14. Verfahren zur Herstellung von Winkellamellen 
nach einem der Anspruche 1 bis 3, 6 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Strang oder ein Gewebe aus 
Tragfasern in eine GieBform mit im Querschnitt win- 
kelfonniger Ka vital iiber Eck eingelegt. wird, daB in die 
Kavitat flussiges Bindemittelharz unter Tranken der 
Tragfasern eingespritzt oder eingegossen wird, dafi das 
Bindemittelharz vorzugsweise unter Einwirkung von 
Druck und Warme ausgehartet wird und dafi anschlie- 
Rend die dabei gebildeten fertigen Winkellamellen aus 
der GieBform entnomrnen werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das vorzugsweise aus Epoxidharz beste- 
hende Bindemittelharz bei 100°C bis 200°C ausgehar- 
tet wird. 

16. Verfahren zur Herstellung von Flachband-Laniel- 
len nach einem der Anspruche 4 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zunachst eine durchgehende 
Bindemittelmatrix (28) aufweisende Flachband-La- 
melle (10) in mindestens einem Zwischenbereich (30) 
auf. Zersetzungsiemperatur des Bindemittels erhitzt 
und dabei die Bindemittelmatrix (28) unter Freilegung 
der Tragfasern (26) entfernt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Flachband-Lamelle bei Verwendung 
von Epoxidharz als Bindemittelmatrix in dem Zwi- 
schenbereich auf Tern per at u re n zwischen 300°C und 
750°C erhitzt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Flachband-Lamelle im Zwi- 
schenbereich urn eine Festkorperkante (24) gebogen 
und zuvor oder danach mit einem flussigen oder pasto- 
sen, aushartbaren Kunststoff getrankt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tragfasern der Flachband-Lamelle im 
Zwischenbereich mit einem Reaktionsharz, vorzugs- 
weise mit Epoxidharz, Polyurethan, Acrylharz oder Po- 
lyesterharz getrankt werden. 

20. Verwendung der Flachband-Lamelle nach einem 
der Anspruche 4 bis 10 zur Schubverst.arkung, Zugver- 
starkung oder Knicksicherung von Stahlbetontragern, - 
stulzen oder -balken, wobei die Flachband-Lamelle mil 
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ihrem von der Bindemittelmatrix befreiten Zwischen- 
teil um Kanten der betreffenden Bauteile gebogen und 
in ihrem Biegezustand mil einem aushartbaren Kunst- 
sLofT beaufschlagt werden. 

21. Verwendung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die Bauteile an ihren Kanten rnit einem 
den Kantenradius vergrdBernden Abrundungsteil be- 
stuckt werden, bevor die Flachband-Larnelle ange- 
bracht wird. 

22. Verwendung der Winkellamelle nach einem der 10 
Anspriiche 1 bis 3, 6 bis 9 zur Schubverstarkung, Zug- 
verstarkung oder Knicksicherung von Stahlbetontra- 
gern, -stiitzen oder -balken, wobei die beiden gegenein- 
ander abgewinkelten Schenkel (134) iiber eine Kante 
(124) des betreffenden Bauteils hinweg an zwei einen 15 
entsprechenden Winkel miteinander anschlieBenden 
Bauteilflachen mittels einer Kleberschicht (116) ange- 
klebt werden. 

23. Verwendung nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an mindestens einem der beiden Lamel- 20 
len schenkel (134) eine zweite, mil der betreffenden 
Bauteilfiache zu verbindende Flachbandlamelle (110, 
1.11) mittels einer Kleberschicht (116) iiberlappend an- 
geklebt wird. 

24. Verwendung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch 25 
gekennzeichnet, daB mehrere Winkellarnellen (110) 
und/oder Flachbandlamellen (111) an ihren freien En- 
den unter Bildung eines das Bauleil (112) umfassenden 
geschlossenen Verstarkungsring iiberlappend mitein- 
ander und mil. den Bauteilflachen verklebt werden. 30 
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